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@ Verfahren 2ur Herstellung von biaxial gestreckten und gepréagten Folien aus Vinylchloridpolymerisaten.

6) Es wird ein Verfahren zur Herstellung von biaxial
gestreckten und geprégten Polyvinylchlorid-Folien be-
schrieben, bei dem eine Polyvinylchiorid-Folie zunichst
unter bestimmten Streckverhiltnissen biaxial verstreckt
wird und unmittelbar nach der Verstreckung unter be-
stimmten Bedingungen geprigt wird. Die mit diesem
Verfahren hergesteliten Folien werden besonders vor-
teilhaft als Tragerfolien fur Klebebdnder eingesetzt.
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HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT HOE 80/F 923 . Dr;GL/ba

Verfahren zur Herstellung von biaxial gestreckteﬁ und

geprdgten Folien aus Vinylchloridpolymerisaten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung

von biaxial gestreckten und geprdgten Polyvinylchlorid-
Folien.

In der deutschen Auslegeschrift 15 94 129 werden biaxial
gestreckte Polyvinylchlorid-Folien beschrieben. Sie wer-
den als Trégerfolien zur Bereitung von Klebebidndern ver-
wendet. Durch die biaxiale Verstreckung wird erreicht,
daB die Tr&gerfolie jene Eigenschaften erhdlt, die im
Hinblick auf die Verwendung zur Herstellung von klebe—
bdndern erwiinscht sind. Das fertige Klebeband besteht
aus der Trigerfolie und einer darauf einseitig aufge-
brachten Klebemittelschicht, die aus einem Haftvermitt-
ler und dem eigentlichen Klebemittel zusammengesetzt ist.
Der Haftvermittler hat die Aufgabe, das Klebemittel auf
dem Trédgerfilm so-zu verankern, daB das Klebemittel beim
Abwickeln des Klebebandes nicht auf die andere, unbe-
schichtete Oberflidche des Trédgerfilms iibertragen wird.
Beim Abwickeln des Klebebandes besteht jedoch Gefahr,
daB das Klebeband abreiBﬁ, insbesondere wenn die Haf-
tung zwischen der Klebemittel enthaltenden Schicht und
der unkeschichteten Okerflidche des Trédgerfilme sehr
groB ist.

Um diesen Nachteil zu iiberwinden, kann man bekanntlich
auf die klebemittelfreie Oberfldche des Tradgerfilms
eine antiadhdsive Beschichtung aufbringen, wodurch die

zum Abrollen des aufgewickelten Klebebandes erforderliche
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Kraft verringert wird. Diese Klebebdnder haben jedoch
den Nachteil, daB sie auf der klebemittelfreien Schicht
nicht bedruckbar sind. AuBerdem tritt beim Abrollen wvon

Wickeln aus diesen Klebebdndern ein starkes Abrollge-
rdusch auf.

Aus dem deutschen Gebrauchsmuster 79 31 547 ist ein
Klebeband bekannt, das aus einem Trdgerfilm aus einer
Polyvinylchlorid-Folie und einer Klebemittel enthalten-
den Schicht besteht, wobei die Polyvinylchlorid-Folie
geprédgt ist. Mit der Pr&gung der Tragerfolie wird er-
reicht, daB auf die antiadhdsive Schicht verzichtet
werden kann. ‘

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, ein
Verfahren zur Herstellung von Folien aus Vinylchlorid-
polymerisaten zu schaffen, die sowohl biaxial gestreckt
als auch geprdgt sind. Die Folien sollen insbesondere
als Trédgerfolien fiir die Bereitung von Klebebdndern ge-

eignet sein.

Das erfindungsgemdBe Verfahren zur Herstellung von
biaxial gestreckten und geprédgten Polyvinylchlorid-
Folien ist dadurch gekennzeichnet, daB eine Polyvinyl-
chlorid-Folie
a) biaxial verstreckt wird bei einer Temperatur von
90 bis 160 °C mit einem Querstreckverhdltnis von
1,2 ¢+ 1 bis 2,2 : 1 und einem Langsstreckverhdlt-
nis von 1,7 = 1 bis 2,5 : 1, wobei das Produkt aus
Quer- und Léngsstreckverhéltnis héchstens 3,8 : 1
betrdgt, und
b) uvnmittelbar nach der Verstreckung mittels eines
Prigewerkes, bestehend aus einer Prdgewalze und
einem Presseur geprdgt wird, wobei die Folie eine

Temperatur von 90 bis 160 °C und die Prégewalze
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eine Temperatur von -10 bis +60 °C hat und in die
Folie das Pridgemuster der Prdgewalze mit einer

Prégetiefe von 0,02 bis 0,25 mm eingepragt wird.

Es war iliberraschend, daB die beiden Verfahrensschritte,
nédmlich das biaxiale Verstrecken esiner Polyvinylchlorid-
Folie und das anschlieBende Pr&gen der verstreckten Folie
kombiniert werden kx®6nnen. Es war vielmehr zu erwarten,
da8 sich das Prdgen der vorher verstreckten Folie nach-
teilig auf die Eigenschaften der fertigen Folie auswirken
wlirde, beispieslweise dadurch, daB in der vefstreékten
Folie aufgrund der hohen thermischen und mechanischen Be-
anspruchung beim Pr&gen L&cher auftreten wiirden.

Dem erfindungsgemédBen Verfahren haften diese Nachteile
Uberraschenderweise nicht an. Durch die erfindungsgemdfe
Kombination von Quer- und Ldngsstrecken und Pr&dgen wird
vielmehr das bei Klebeband-Trdgerfolien geforderte Eigen-
schaftsbild erreicht und dariiber hinaus das Aufbringen
der oben erwdhnten antiadhdsiven Schicht lberflilissig ge-
macht. -

Die Polyvinylchlorid-Folie, von der beim erfindungsgemis-
sen Verfahren ausgegangen wird, ist in der Regel eine
durch Kalandrierung oder Extrusion hergestellte Folie.
Ihre Dicke betrdgt im allgemeinen 0,04 bis 0,18 mm,
vorzugsweise 0,06 bis 0,13 mm. Die Kalandrierung wird

in der Regel nach dem Niedertemperatur-Verfahren (Luvi-
therm-vVerfahren), das heiBt beil einer Kalandriertempera-
tur von 150 bis 190 °C, oder nach dem Hochtemperatur-Ver-
fahren, das heiBt bei einer Kalandriertemperatur von

180 bis 230 °C, durchgefiihrt.

Bevorzugt sind Hart-Polyvinylchlorid-Folien.
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Unter Vinylchlcridpolymerisaten oder Polyvinylchlorid
werden nicht nur Homopolymerisate des Vinylchlorids,
sondern auch Mischpolymerisate wie Co-und Pfropfpoly-
merisate des Vinylchlorids verstanden, die nach den be-
kannten kontinuierlichen oder Chargen-Polymerisations-
verfahren hergestellt werden, beispielsweise nach dem
Emulsibns-, Suspensions—- und Massepolymerisations—Ver-
fahren.

in den Co- und Pfropfpolymerisaten des Vinylchlorids be-
trdgt der Gehalt an polymerisiertem Vinylchlorid in der
Regel mindestens 50 Gew.-%, vorzugsweise mindestens

85 Gew.-%, bezogen auf das Polymerisat. - '

Zur Copolymerisation von Vinylchlorid sind beispiels-
weise folgende Monomere geeignet:

Olefine wie Ethylen und Propylen; Vinylester von Carbon-
sduren wie Vinylacetatund Vinylpropionat; Acrylnitril;
Styrol; und Cyclohexylmaleinimid.

Zur Pfropfpolymerisation kénnen beispielsweise elasto-
mere Polymerisate aus Butadien, Ethylen, Propylen, Styrol

und/oder Acrylnitril verwendet werden.

Bevorzugte Polyvinylchloride sind Homopolymerisate des
Vinylchlorids und seine Copolymerisate-und Pfropfpoly-
merisate mit einem Gehalt von mindestens 85 Gew.-% an
polymerisiertem Vinylchlorid.

Die K-Werte (DIN 53 726) der Polyvinylchloride betragen
zweckmdBigerweise 50 bis 80, vorzugsweise 55 bis 78.

Die Polyvinylchloride, aus denen die Polyvinylchlorid-
Folien hergestellt werden, enfhalten in der Regel die
Ublichen, filir die Verarbeitung von Vinylchloridpolymeri-
saten vorteilhaften Hilfsstoffe, vorzugsweise Warme-
stabilisatoren, Gleitmittel und Schlégzéh-Modifizierungs—
mittel. Sie k®nnen auch noch besondere aAdditive, bei-

spielsweise antistatisch wirkende Substanzen,enthalten.
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Als Warmestabilisatoren werden vorzugsweise Organozinn-
Schwefel-Verbindungen, Harnstoff- und Thioharnstoff-
Derivate, Salze der Alkalimetalle sowie von Zink mit
aliphatischen Carbons&duren oder Oxicarbons&uren, ge-
gebenenfalls gemeinsam mit Costabilisatoren wie epoxi-
diertem Sojabohnendl und Phosphiten, eingesetzt. Organo-
zinn-Schwefel-Verbindungen wie Dimethylzinn-bis-2-ethyl-
hexylthioglykolat, Di-n-butylzinn-bis-2-ethylhexylthio-
glykolat und Di-n-octylzinn-bis-2-ethylhexylthioglykolat
sind bevorzugt. Die Menge an Stabilisatoren betrdgt im
allgemeinen 0,5 bis 3,0 Gew.—-%, vorzugsweise 0,7 bis 7

2,0 Gew.-%, bezogen auf das Polyvinylchlorid.

Als Gleitmittel werden vorzugsweise eingesetzt 1,3-Butan-
diolmontansdureester gekdlkt, so daB etwa 40 Gew.-% der
zur Kdlkung eingesetzten Montansdure als Calciumsalz vor-
liegen (Wachs OP), 1,3-Butandiolmontansdureester (Wachs E),
Bis-stearylethylendiamin (Wachs C), Stearinsdure und/oder
Fettsdureester des Glycerins. Die Menge an Gleitmittel
betrdgt im allgemeinen 0,5 bis 3,0 Gew.-%, vorzugsweise
0,5 bis 2,0 Gew.-%, bezogen auf das Polyvinylchlorid.

Als Schlagzdh-Modifizierungsmittel werden vorzugsweise
Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS)-Harze, Methylmethacrylat-
Acrylnitril-Butadien-Styrol (MABS)-Harze, Methylmeth-
acrylat-Butadien-Styrol (MBS)-Harze, Polymethylmethacrylat,
Copolymerisate aus Ethylen und Vinylacetat und/oder '
chloriertes Polyethylen verwendet. Die Menge an Schlagzdh-
Modifizierungsmittel betrdgt im allgemeinen 5 bis 20 Gew.-%

vorzugsweise 8 bis 15 Gew.-%, bezogen auf das Polyvinyl-
chlorid.

Die biaxiale Verstreckung der Polyvinylchlorid-Folie
(der Schritt a) des erfindungsgemdBen Verfahrens) wird
vorzugsweise bei einer Temperatur von 110 bis 140 °C mit

einem Querstreckverhidltnis von 1,3 ¢ 1 bis 1,8 : 1 und
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einem Lidngsstreckverhdltnis von 1,2 : 1 bis 2,3 : 1
durchgefiihrt, wobei das Produkt aus Quer- und Lings-
streckverhdltnis (das ist das Fldchenstreckverhdltnis)

h6chstens 3,5 : 1 betrédgt.

Die biaxiale Verstreckung kann simultan.oder aufeinander-
folgend vorgenommen werden. Bevorzugt wird sie aufeinan-
derfolgend, und zwar in der Weise durchgefiihrt, daB die
Polyvinylchlorid-Folie
a1) im Verhdltnis von 1,2 : 1 bis 2,2 : 1, vorzugsweise
1,3 ¢+ 1 bis 1,8 : 1, bei einer Temperatur von
90 bis 160 °C, vorzugsweise von 110 bis 140 °C,
querverstreckt und

a2) nach der Querverstreckung im Verhédltnis von 1,7 : 1
bis 2,5 : 1, vorzugsweise 1,9 : 1 bis 2,3 : 1,
bei einer Temperatur von 90 bis 160 °C, vorzugsweise

von 110 bis 140 °C l&dngsverstreckt wird und dabei

a3) dexr Wert des Produktes aus Quer- und L&ngsstreck-
verhdltnis von 3,8 : 1, vorzugsweise von 3,5 : 1,

nicht iUberschritten wird.

Im Hinblick auf die Verwendung der erfindungsgemdB herge-
stellten Folien als Trdgerfolien fir Klebebdnder soll ein
Fldchenstreckverhdltnis von mindestens 2,0 : 1

vorzugsweise von mindestens 2,5 : 1 erreicht werden.

Die Verstreckung der Polyvinylchlorid-Folie kann auf den
bekannten Vorrichtungen zum Strecken von thermoplasti-
schen Kunststoffen vorgenommen werden.

Solche Vorrichtungen sind beispielsweise in der eingangs
genannten deutschen Auslegeschrift 15 94 129, in der
deutschen Patentschrift 15 04 242, in der franzdsischen
Patentéchrift 2 007 313 und in der deutschen Patentschrift
20 24 308 ausfithrlich beschrieben.
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Die Querverstreckung der Polyvinylchlorid-Folie wird vor-
zugsweise mit der in der deutschen Patentschrift

20 24 308 beschriebenen Vorrichtung durchgefiihrt. Danach
wird die auf die angegebene Strecktemperatur erhitzte
Polyvinylchlorid-Folie iiber die zur Folienlaufrichtung
schrdgstehenden Scheiben gefiihrt, auf denen sie kraft-
schliissig angepreBt ist. Die Schrdgstellung der Scheiben
ist dabei so eingerichtet, daB die angegebenen Quer- '
streckverhdltnisse erzielt werden. Das Erhitzen der Folie,
die beispielsweise von einer Wickelrolle abgenommen wird
oder von einem Kalander oder Exfruder kommt, éuf die
Strecktemperatur wird vorzugsweise durch Fihren der Folie
iber entsprechend beheizte Walzen, die vor den Scheiben
angeordnet sind, vorgenommen. Es kann auch mit Hilfe von
iblichen Infrarotstrahleinrichtungen geschehen. Es ist
vorteilhaft, die vom Kalander oder vom Extruder kommende
Polyvinyléhlorid—Folie zur Querverstreckung zu fihren, da
dabei ein Wiederaufheizen der Folie entf&dllt. Zur genauen
Einstellung der Querstrecktemperatur kann die Folie gege-
benenfalls iliber eine oder mehrere entsprechend beheizte
oder gekiihlte Walzen gefilihrt werden, bevor sie auf die
schrédggestellten Scheiben auflduft.

Die Langsverstreckung der Polyvinylchlorid-Folie wird vor-
zugsweise derart durchgefiihrt, daB die von den Scheiben
ablaufende Folie iiber eine {ibliche Walzeneinrichtung
léuft. Solche Walzenanordnungen zum Lingsstrecken von
thermoplastischen Kunststoffen sind in der bereits genann-
ten franzdsischen Patentschrift 2 007 313 ausfihrlich
beschrieben. Die Laufgeschwindigkeit der L&ngsstreckwalze
ist gegeniiber der Laufgeschwindigkeit der Folie vor dieser
Walze so eingestellt, daB die Folie in dem angegebenen
Verhdltnis l&ngsgestreckt wird.
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Unmittelbar nach der Streckung (Quer- und La&ngsstreckung)
der Polyvinylchlorid-Folie erfolgt erfindungsgemdB ihre
Prdgung.

Unmittelbar heiBt in diesem Zusammenhang, daB die Folie
auf dem Weg nach dem Verstrecken bis zum Pridgen keine
nennenswerte Abklihlung erf&hrt, sondern die Verstreckungs-
temperatur, vorzugsweise die Langsstrecktemperatur bei-
beh&dlt. Dies wird vorzugsweise dadurch erreicht, daB die
Folie durch das Prédgewerk selbst, bestehend aus der

Prédgewalze und dem Presseur, ldngsgestreckt wird.

Die Prdgung (Tiefzieh-Verformung) der verstreckten Poly-
vinylchlorid-Folie wird mit Hilfe der bekannten Vorrich-
tungen zum Pr&gen von thermoplastischen Kunststoffen vor-
genommen. Solche Vorrichtungen sind beispielsweise in der
deutschen Offenlegungsschrift 28 33 982 beschrieben.

Die Pr&dgewalze weist linien-, strich-, kalotten- oder

punktfdrmige Muster auf, vorzugsweise ein Rautenmuster,
ein Feinleinenmuster, ein Shirtingmuster, ein Muster aus
eng beieinanderliegenden, léngsgerichtefeﬁ Rillen oder |
Uberlagerungen (Mischungen) solcher Muster. Die Tiefe
(Prédgetiefe) der Muster der Prdgewalze betrdgt erfin-
dungsgemdB 0,02 bis 0,25 mm, vorzugsweise 0,05 bis

0,18 mm.

Die Temperatur der Folie beim Prdgen betrdgt vorzugs-
weise 110 bis 140 °C. Die Folie l&duft also vorzugsweise
mit der Temperatur auf die Prégewalze auf, die sie bei
der vorangehenden Lingsstreckung besaB.

Die Temperatur der Prdgewalze betrigt vorzugsweise 5 bis
30 °C. Diese Temperatur wird zweckm&figerweise mit einer
Fliissigkeit, beispielsweise Wasser oder K&ltemittel ein-
gestellt, das mit der entsprechenden Temperatur durch
die Walze geflihrt wird.
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Die Temperatur des Presseurs, der vorzugsweise aus einer
Gummiwalze besteht, liegt zwischen der Folientemperatur
und der Raumtemperatur. Der Presseur nimmt n&mlich zwangs-

weise eine derartige Temperatur an, da er weder gekiihlt
noch erhitzt wird.

Der Prdgedruck (Liniendruck im Prdgespalt) betrdgt beim
erfindungsgemédfen Verfahren in der Regel‘10 bis 200 Newton
je Zentimeter Folienbreite (N/cm), vorzugsweise 50 bis

90 N/cm.

Die Geschwindigkeit der Folie an der Prdgewalze (Geschwin- -
digkeit der Pr&gewalze) betridgt in der Regel 50 bis 300

m/min, vorzugsweise 100 bis 150 m/min.

Nach Verlassen der Prédgewalze wird die Folie weiter abge-
kithlt, vorzugsweise durch Flihren lber eine oder mehrere
Kihlwalzen, und anschlieBend aufgewickelt.

Die erfindungsgemdBf verstreckte und geprdgte Folie hat

eine mittlere Materialdicke von im allgemeinen 0,02

bis 0,05 mm, vorzugsweise 0,025 bis 0,035 mm. Die Gesamt-
dicke der Folie (das ist ihre Materialdicke einschlieBlich
Prdgung) betrdgt .im allgemeinen 0,025 bis 0,15 min, vorzugs-
weise 0,035 bis 0,085 mm. Daraus resultiert als Tiefe des
eingeprigten Musters 0;005 bis 0,10 mm, vorzugsweise

0,01 bis 0,05 mm.

Das erfindungsgemé&Be Verfahren zum biaxialen Verstrecken
und Prdgen von Polyvinylchlorid-Folien weist eine Reihe

von Vorteilen auf. Es ist einfach und auch mit hohen Folien-
geschwindigkeiten durchfiihrbar. Bei der Verwendung der er-
findungsgemdB8 hergestellten Folie als Trdgerfolie fiir
Klebebdnder ist das Aufbringen einer antiadh&siven Schicht
(release coat) nicht mehr erforderlich. Die mit Klebemitteln

beschichtete Folie 138+t sich sehr leicht abziehen. Beim
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Abrollen vom Wickel entsteht kein nennenswertes Geridusch.
Beim Schneiden zu Klebebd&ndern mit gewlinschten Abmessun-
gen treten genausowenig Abrisse auf, wie bei einer un-
geprdgten Hart-Polyvinylchlorid-Folie, die mit einer
antiadhdsiven Schicht versehen ist. Weil das Pr&dgen un-
mittelbar nach dem Verstrecken, vorzugsweise nach dem
Lingsverstrecken, vorgenommen wird, erfdhrt die Folie
lediglich einen geringen, durch den Lé&ngsstreckvorgang
bedingten Breitenverlust (also keinen zusdtzlichen durch
den Pr&dgevorgang). Die erfindungsgemdB hergestellte Folie
laBt 'sich leicht bedrucken. Die elektrostatische Aufla-
dung dieser Folie beim Lauf liber Walzen verlduft deut-
lich langsamer als die einer ungeprdgten Folie.

Was die erfinduhgsgeméﬁe Folie besonders auszeichnet

ist die Tatsache, daB trotz der Pridgung nach der Ver-
streckung die filir Trdgerfolien zur Herstellung von
Klebebdndern gewlinschten relativ hohen mechanischen Festig-
teitswerte vorliegen, beziliglich der Schlagzugzdhigkeit in
Folienquerrichtung itiberraschenderweise deutlich verbes-
serte Werte erhalten werden, die beispielsweise im Falle
der mit dem Feinleinenmuster gepfégten Folie sogar um

50 %.héher liegen als bei der ungeprdgten Folie, und daB
das in die Folie geprdgte Muster und seine Tiefe auch
beim Erwdrmen der gestreckten und geprégten Folie auf
eine Temperatur bis zu etwa 80 °C erhalten bleibt.

Die Exrfindung wird nun durch Beispiele und anhand einer

Zeichnung ndher erl&utert.
In Fig. 1 und Fig. 2 sind zwei Vorrichtungen dargestellt,
die vorzugsweise zur Durchfiihrung des erfindungsgemidfen

Verfahrens verwendet werden.

Beispiel 1

Ausgegangen wird von einer Hart -Polyvinylchlorid-Felie,
hergestellt nach dem Kalander-Hochtemperatur-Verfahren

aus einem Suspensions-Homopolymerisat mit dem K-Wert 55,
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das mit einem iiblichen Orgznozinn-Stabilisator stabijisie
ist und ein fiir die Kalandrierung ilibliches Gleitmittel
(Wachs OP) enthdlt. Die Folie hat eine Dicke von G,095 mn.

Zusammenfassung der Verfahrensbedingungen:

Temperatur der Folie bei der Querverstreckung: 135 °C
Querstreckverh&ltnis: 1,6 : 1

Temperatur der Folie bei der Laugsverstreckung: 125 °C
Li&ngsstreckverhdltnis: 2,1 : 1

Temperatur der Folie bei der Prdgung: 125 °C
Temperatur der Prigewalze: 10 °C .
Préagedruck (Liniendruck im Pré&gespalt): 50 N/cm
Geschwindigkeit der Folie an der Prédgewalze
{(Geschwindigkeit der Prédgewalze): 150 m/min
Prdgemuster: Rautenmuster

Trdgetiefe des Musters auf der Walze: 0,138 mm.

Nachstehend wird in Anlehnung an Fig. 1 die Ausiiibrung

des Beispiels 1 noch ndher beschrieben:

Die vom Kalander kommende Folie 1 wird durch dis ﬁalze 2
auf die Querstrecktemperatur gebracht und l3uft dann auf
die beiden schrdg zueinander angeordneten Scheiben 5 und 6
auf (gemdB deutscher Patentschrift 20 24 308), wobei sie
beim Auflaufen auf die Scheiben mit den beiden Gummirollen
3 und 4 kurzzeitig angepreB8t wird. Nach Verlassen der
Scheiben 5, 6 wird die Folie 1 liber die Walze 8 gefilhrt,
an die sie durch die Gummiwalze 7 angedrilickt wird. Die
Walze 8 bringt die Folie 1 auf die Léngsstrecktemperatur.
Die Folie 1 lduft nun iUber die gekihlte Pr&gewalze 10,

an die sie mit dem Presseur 9 angepreBt wird. Die Ladngs-
streckung erfolgt auf dem Weg von der Walze 8 zum Walzen-
paar 9, 10. Die Prdgung der Folie 1 erfolgt im Spalt

des Walzenpaares 9, 10 unmittelbar nach der Lé&ngsver-
streckung. Nach Verlassen der Prdgewalze 10 wird die

verstreckte und geprédgte Folie 1' mit Hilfe der Walzen

-
a4

-
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11 und 12 auf Raumtemperatur abgekiihlt und iner

n

e
Aufwickeleinrichtung (nicht eingezeichnet) aufgewickelt.
Die gestreckte und geprdgte Folie hat eine Cesamtdicke
von C,055 mm, die Prégetiefe in der Folie ist 0,03 mm

und die mittlere Materialdicke der Folie ist 0,025 mm.

Beispiel 2

Ausgegangen wird von einer Hart-Polyvinylchlorid-Folie,
hergestellt nach dem Kalander-Hochtemperatur-Verfahren
aus einem Masse-Homopclymerisat mit dem K-Wert 60, das
mit einem iUblichen Organozinn—Stabilisato; stabilisiert,
mit 10 CGew.-%, bezogen auf Polyvinylchlorid, von einem
iblichen Acrylnitril-Butadien-Styrol-Polymeren schlagzih
modifiziert ist und ein fir die Kalandrierung {iibliches
Gleitmittel (Wachs C) enth&dlt. Die Folie hat eine Dicke

von 0,13 mm.

Zusammenfassung der Verfahrensbedingungen:

Temperatur der Folie bei der Querverstreckung: 145'°C
Querstreckverhdltnis: 2 : 1

Temperatur der Folie bei der Langsverstreckung: 135 °C
Lidngstreckverhdltnis: 1,7 : 1

Temperatur der Folie bei der Pr&gung 135 °C
Temperatur der Prdgewalze: 20 °C

Prigedruck (Liniendruck im Prégespalt): 70 N/cm
Geschwindigkeit der Folie an der Pr&gewalze
{Geschwindigkeit der Pr&gewalze):120 m/min
Prdgemuster: Feinleinenstruktur

Prigetiefe des Musters an der Walze: 0,1 mm.

Nachstechend wird in Anlehnung an Figﬁr 2 die Ausfilhrung
des Beispiels 2 noch ndher beschrieben:

Die vom Kalander kommende Folie 1 wird durch die Walze 2
auf dic Querstrecktemperatur gebracht und lduft dann auf

die beiden schrdg zueinander angeordneten Scheiben 5 und
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6 auf (gemdfB deutscher Patentschrift 20 24 308), wobes
sie beim Auflaufen auf die Scheiben mit den beiden Guwumi-
rollen 3 und 4 kurzzeitig angepreBt wird. Nach Verlassen
der Scheiben 5, 6 wird die Folie 1 liber die Walze 8 ge-
fliihrt, an die sie durch die Gummiwalze 7 angedriickt wird.
Die Walze 8 bringt die Folie 1 auf die Léngsstrecktempe-
ratur. Die Folie 1 l&8uft nun lber die Walze 14, an die
sie durch die Gummiwalze 13 angedriickt wird, und iiber
die Walze 9,'an die sie durch die Gummiwalze 15 ange-
driickt wird. Auf dem Weg von Walze 8 zu.Walze. 14 wird
die Folie 1 in einer ersten Stufe, und auf dem Weg von
Walze 14 zu Walze 9 in einer zweiten Stufe l&ngsgestreckt.
Die Prdgung der Folie 1 erfolgt im Spalt zwischen Walze

9 und 10 unmittelbar nach der Lingsverstreckung. Walze 9
ist der Presseur, Walze 10 ist die geklihlte Prégewalze.
Nach Verlassen der Prdgewalze 10 wird die verstreckte
und geprdgte Folie 1' mit Hilfe der Walzen 11 und 12 auf
Raumtemperatur gebracht und in einer Aufwickeleinrichtung
(nicht eingezeichnet) aufgewickelt.

Die gestreckte und geprédgte Folie hat eine Gesamtdicke
von 0,06 mm, die Prédgetiefe in der Folie ist 0,025 mm

und die mittlere Materialdicke der Folie ist 0,035 mm.

Beispiel 3

Ausgegangen wird von einex Hart—Polyvinylchlorid-Folie)
hergestellt nach dem Kalander-Niedertemperatur-Verfahren
aus einem Emulsions-Homopolymerisat mit dem K-Wert 78,

das mit einem Organozinn-Stabilisator stabilisiert ist

und als Gleitmittel Wachs OP .enthdlt.

Die Folie hat eine Dicke von 0,09 mm.

Zusammenfassung der Verfahrensbedingungen:

Temperatur der Folie bei der Querverstreckung: 140 °c
Querstreckverhdlinis: 1,3 : 1

Temperatur der Folie bei der Lingsverstreckung: 135 °C
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Ldngsstreckverhdltnis: 2,1 : 1
Temperatur der Folie bei der Prégung: 135 °C
Temperatur der Prdgewalze: 5 °C

Prdgedruck (Liniendruck im Prigespalt): 50 N/cm

‘Geschwindigkeit der Folie an der Prdgewalze

(Geschwindigkeit der Pridgewalze): 100 m/min
Prdgemuster: Shirtingmuster

Pragetiefe des Mustersauf der Walze: 0,13 mm.

Die Durchfiihrung dieses Beispiels erfolgt in Anlehnung
an Fig. 1 und wie in Beispiel 1 beschriehen.

Die gestreckte und geprdgte Folie hat eine Gesamtdicke
von 0;05 min, die Prédgetiefe in dzr Folie ist 0,02 mm

und die mittlere Materialdicke der Folie betrdgt 0,03 mm.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von biaxial gestreckten

‘und geprdgten Polyvinylchlorid-Folien, dadurch ge-

kennzeichnet, da eine Polyvinvlchlorid-Folie

a) biaxial verstreckt wird bei einer Temperatur
von 90 bis 160 °C mit einem Querstreckverhéltnis
von 1,2 ¢ 1 bis 2,2 : 1 und einem Langsstreckver-
h&ltnis von 1,7 ¢ 1 bis 2,5 : 1, wobeihdas Produkt-
aus Quer- und Lingsstreckverhdltnis hochstens
3,8 : 1 betrdgt, und

b) unmittelbar nach der Verstreckung mittels eines
Prdgewerkes, bestehend aus einer Prdgewalze und
einem Presseur geprdgt wird, wobei die Folie eine
Temperatur von 90 bis 160 °C und die Prédgewalze
eine Téﬁperatur von =10 bis +60 °C hat und in die
Folie das Prdgemuster der Pridgewalze mit einer

Prdgetiefe von 0,02 bis 0,25 mm eingeprdgt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die biaxiale Verstreckung bei einer Temperatur

"von 110 bis 140 °C mit einem Querstreckverhidltnis

von 1,3 : 1 bis 1,8 : 1 und einem Lingsstreckver-
hdltnis von 1,9 : 1 bis 2,3 : 1 durchgefiihrt wird,
wobei das. Produkt aus Quer- und Léngsstreckverhidltnis
héchstens 3,5 : 1 betrigt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB die Polyvinylchlorid-Folie

a1) im Verhdltnis von 1,2 ¢ 1 bis 2,2 : 1 bei einer

Temperatur von 90 bis 160 °C querverstreckt,

az) nach der Querverstreckung im Verh&ltnis von
1,7 : 1 bis 2,5 : 1 bel einer Temperatur von
90 bis 160 °C langsverstreckt wird und dabei
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a3) der Wert des Produktes aus Quer- und Lingsstreck-
verhdltnis von 3,8 : 1 nicht tiberschritten wird,
und

b) unmittelbar nach der Lingsverstreckung mittels
eines Prdgewerkes, bestehend aus einer Prige-
walze und einem Presseur geprédgt wird, wobei die
Folie eine Temperatur von 90 bis 160 °C und die
Prdgewalze eine Temperatur von -10 bis +60 °C hat
und in die Folie das Prigemuster der Pragewalze
mit einer Prégetiefe von 0,02 bis 0,25 mnm einge-

préagt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Folie im Verh&ltnis von 1,3 : 1 bhis 1,8 : 1

bei einer Temperatur von 110 bis 140 °C querverstreckt

wird, im Verhdltnis von 1,9 : 1 bis 2,3 : 1 bei einer

Temperatur von 110 bis 140 °C léngsverstreckt wird, wo-
bei der Wert des Produktes aus Quer- und Langsstreck-
verhdltnis von 3,5 ¢ 1 nicht {iberschritten wird, und
bei der Prdgung die Folie eine Temperatur von 110

bis 140 °C und die Prédgewalze eine Temperatur von

5 bis 30 °C und eine Prédgetiefe von O,OSAbis 0,18 mm
hat.
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